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r /t5f fl °^ pla ^ C T ^ eAs} for fonning bags used in packaging products. The roll comprises an upper face (14) and a lower 

2^ !5v ^qSk^II^ £Hi^r' ^""W^S to**** Mn * Wated from the following region by at least one 
seam (S1,S2, S3) between said two faces and by a precut line (Dl, D2, D3) along said upper and lower faces and parallel to said 
seams, said upper face bong further provided, adjacent to said precut line, with a gripping means (PI, P2, P3) disposed so that, 
^^^J^^^ Vm ° n inital, y» m at **** Ac "PP" f ace along the precut line, separating the upper face 

(57)Anrege 

!^ I " U « m ^n^ plas *£ c P™ former des sacs pour 1'emballage de produhs. Le rouleau comprend une face supe- 
rieure (14) et une face mfeneure (16), chaque zone du rouleau (Al, A2, A3) correspondant a un sac etaot separee de la zone sul- 
vante par au moms une soudure (SI. Si S3) entre lesdites deux faces et par un trait de predecoupage (Dl . D2, D3) desdites faces 
suptoeure ct infcricure ct pandJeJe auxdites soudures, iadite face superieure etant de phis munie, A proximite dudit trait de decou- 
page, <run moyen de prehension (PI, P2, P3) dispose de telle maniere que, en saisissant ledit moyen de prehension, on peut dans 
unipramer temps, decouper au moins Iadite face superieure scion ledit trait de decoupage en ecartant Iadite face superieure du 
teste audit rouleau. 
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ROULEAU EN MATERIA U PLASTIQUE POUR FORMER 

DES SACS 

La presente invention a pour objet un rouleau en materiau 
plastique pour former des sacs. 

Les rouleaux en materiau plastique pour former 
suceessivement des sacs sont bien connus. Le rouleau est constitue 
par une gaine repliee sur elle-meme realisee a partir d'un film 
plastique, cette gaine d<Sfinissant ainsi une face superieure et une 
face inferieure. Chaque zone du rouleau destinee a realiser un sac 
est separee de la zone suivante par suceessivement une soudure 
transversale et une prddecoupe realisee dans les deux faces de la 
gaine. Pour prendre un sac, il suffit done de separer la zone 
concernee du reste du rouleau en exercant une traction qui permet 
de decouper la zone concernee selon le trait de pr&iecoupe. On 
sait que cette solution a l'avantage d'etre economique mais qu'a 
partir de la portion ou de la zone separee du reste du rouleau il est 
difficile de separer les deux bords ouverts afin de remplir le sac 
Get inconvenient est encore plus important lorsqu'il s'agit, sur une 
chaine d'emballage de produits, de proceder a 1'insertion manuelle 
d'objets a l'inteneur du sac. 

Pour rem&iier a cet inconvenient, on a deja propose^ des 
machines qui permettent lors de la realisation du rouleau forme par 
la gaine en materiau de plastique de realiser une decoupe 
seulement sur la face superieure de la gaine. Ainsi, avant la 
separation de la portion de la gaine destinee a former le sac, il est 
possible de soulever un les bords du sac et d'introduire les objets a 
emballer dans le sac ainsi ouvert. D'une part, les machines qui 
permettent de realiser une decoupe complete sur seulement une 
des faces de la gaine sont relativement onereuses et, d'autre part, 
elles ne permettent pas de realiser une telle decoupe sur une seule 
des faces de la gaine lorsque la largeur de celle-ci est relativement 
importante. Or, lors de 1'emballage de produits, il est souvent 
necessaire de disposer d'un sac presentant une largeur relativement 
importante. 
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Un objet de la presente invention est de fournir un rouleau 
en materiau plastique pour former des sacs qui puisse avoir une 
largeur importante et qui pennette neanmoins une ouverture aisee 
de cfaaque partie de la gaine ou du rouleau formant le sac pour 
5 permettre Introduction des objets avant de separer cette partie du 
reste de la bande, de plus le rouleau doit pouvoir etre obtenu avec . 
des machines de type classique. 

Pour atteindre ce but, le rouleau en materiau plastique pour 
forma des sacs comprend au moins une premiere face superieure 
10 et une deuxieme face inferieure, chaque zone du rouleau 
correspondant & un sac etant separee de la zone suivante par au 
moins une soudure entre lesdites deux faces s'etendant 
perpendiculairement a la longueur dudit rouleau et il se caracterise 
en ce que de plus chaque zone correspondant a un sac est en oiitre 
15 separee de la zone voisine par un trait de pr6decoupage desdites 
feces superieure et inferieure et parallfcle auxdites soudurcs, Iadite 
fece superieure etant de plus munie, a proximity dudit trait de 
decoupage, dhra moyen de prehension dispose de telle maniere 
que, en saisissanf ledit moyen de prehension, on peut, dans un 
20 premier temps, decouper au moins Iadite fece superieure selon 
ledit trait de decoupage en ecartant Iadite fece superieure du reste 
dudit rouleau. 

On comprend que le rouleau conforme & Tinvention permet 
effectivement d'atteindre le but recherche. En effet, il ne ndcessite 

25 que la realisation de trait de predecoupage sur la totalite de la 
largeur de la gaine formant le rouleau et sur ses deux feces. Cette 
technique est done bien connue. II necessite egalement la mise en 
place d au moyen de prehension qui se fait aisement au fur et k 
mesure de la constitution du rouleau. On comprend 6galement 

30 que, grSce k cette disposition et a la presence des moyens de 
prehension, il est possible de soulcver la fece superieure du 
rouleau dans la zone destmee a former le sac, ce qui provoque son 
decoupage complet sur toute sa largeur de sa fece superieure sans 
provoquer celui de la face inferieure. . H est alors possible de 

35 proceder de maniere commode k Introduction de l'objet dans le 
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sac, puis de separer le sac du reste du rouleau en agissant sur le 
trait de predecoupage de la face inferieure. 

Selon un premier mode de mise en oeuvre, le moyen de 
prehension consiste en une decoupe particuiiere prealable de la 
face superieure du rouleau reliee au trait de predecoupage. Dans 
ce cas, il est par exemple possible d'introduire le doigt dans la 
decoupe partielle pour provoquer le soulevement de la face 
superieure et done le decoupage de celle-ci. 

Selon un deuxieme mode de mise en oeuvre de 1'invention, 
le moyen de prehension consiste en une languette dont une partie 
est fixee sur la face superieure du rouleau et dont le reste est libre 
par rapport a ladite face et peut done etre aisement saisie. 

D'autres caracteristiques et avantages de la presente 
invention apparaitront plus clairement a la lecture de la description 
qui suit de plusieurs modes de mise en oeuvre de 1'invention 
donnes a titre d'exemples non limitatifs. La description se refere 
aux figures annexees sur lesquelles : 

- la figure 1 est une vue simplified d'une portion d'un 
rouleau pour former des sacs conform? a 1'ivnention et exposant le 
principe de celle-ci ; 

- la figure 2 montre en perspective une portion du rouleau 
pour former un sac selon un premier mode de mise en oeuvre de 
1'invention ; 

- la figure 3 montre cette meme portion du rouleau selon le 
premier mode de mise en oeuvre de 1'invention, le sac 6tant en 
position ouverte ; 

- la figure 4 montre en perspective une portion du rouleau 
pour former un sac selon un deuxieme mode de mise en oeuvre de 

1'invention ; 

- la figure 5 montre la meme portion du rouleau selon le 
deuxieme mode de mise en oeuvre, la portion form ant le sac etant 
ouverte ; et 

- les figures 6 et 7 montrent des variantes de realisation de 
la languette de prehension. 

En se referant tout d'abord a la figure 1, on va exposer le 
principe de 1'invention. Le rouleau de materiau plastique 10 est 
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forme par une gaine- 12 en forme de manchon realisee a Taide d'un 
film en materiau plastique. Chaque zone destinee a former un sac 
est respectivement referencee Al, A2, A3... et separee de la zone 
suivante par un trait de soudure SI, S2, S3.... reliant entre elles les 
5 faces superieures 14 et inferieure 16 de la gaine sur toute sa 
largeur. Sur le rouleau la gaine 12 est done aplatie. Deux zones 
successives sont egalement separees par des traits de predecoupage 
Dl, D2, D3 disposes parallelement et a proximitd des soudures, les 
traits de predecoupage etant r£alisees a la fois dans la face 
10 superieure 14 et dans la face inferieure 16 de la gaine. En outre, 
chaque portion de gaine Al, A2-... est munie d'un moyen de 
prehension PI, P2, P3 symbolise par un cercle sur la figure 1. Ce 
moyen de prehension qui sera explicate ulterieurement est solidaire 
de la seule face superieure 14 de la gaine et dispose a proximite du 

15 trait correspondant de predecoupage Dl, D2„,. En outre, les 
moyens de prehension PI, P2, P3 sont sensiblement disposes selon 
1'axe longitudinal XX* du rouleau. 

Grace a cette disposition, pour ouvrir un sac et placer des 
objets a Hnterieur, il est possible d'agir sur 1'organe de prehension 

20 PI de la portion Al tout en main tenant en position la portion A2- 
En agissant sur le moyen de prehension PI, on souieve la seule 
face superieure 14 de la portion Al, ce qui pro voque le decoupage 
de la face superieure 14 seule selon le trait de predecoupage Dl. 
Ainsi, la portion formant sac est ouverte et cette portion peut etre 

25 maintenue en position ouverte grace au moyen de prehension PI, 
cl ^zi permet une introduction aisee de< objets a emballer. Apres 
la mise en place de ces objets, il est facile grace au trait de 
pr&iecoupage sur la face kiferieure 16 de separcr completement le 
sac Al du teste de la bande. 

30 En se refifrant maintenant aux figures 2 et 3, on va decrire 

plus en details un premier mode de mise en oeuvre de rinvention. 
Sur ces figures, on a represente, par exemple, la zone Al destinee 
a farmer un premier sac et la zone A2 de la gaine 12. Selon ce 
mode de mise en oeuvre prefere, la gaine 12 est non seulement 

35 constituee par une face superieure 14 et une face inferieure 16 
mais egalement par des portions pliees 20 et 22 laterales qui 
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raccordent les faces superieure 14 et inferieure 16 sur leur c6te. 
Ces portions pliees 20 et 22 constituent l'equivalent de soufflets, 
comme on le voit mieux sur la figure 3. Selon ce premier mode de 
mise en oeuvre, 1'organe de prehension PI est constitu6 par une 
languette 24 dont une partie 26 est fixee, par exemple, par collage 
sur la face superieure 14 de la portion Al, le reste 28 de la 
languette etant libre. La languette 24 est, comme on I'a deja 
indiquS, de preference disposee selon l'axe longitudinal de la gaine 
12 et a proximite immediate du trait de predecoupage Dl. 

Comme le montre mieux la figure 3, lorsqu'on veut 
introduire des objets dans le sac Al, l'operateur deroule le rouleau 
dhine longueur superieure a celle qui correspond a un sac. II suffit 
alors a l'operateur d'agir sur I'extremite libre 28 de la languette 24 
pour soulever la face superieure 14 de la gaine et provoquer son 
15 decoupage ainsi que celui des parties formant soufflet 20 et 22 par 
rapport au reste de la gaine. Cette operation^ est facilitee si l'on 
dispose sur la portion suivante A2 de la bande une reglette de 
maintien en place 30 qui facilite le decoupage de la face superieure 
et des soufflets selon le trait, de predecoupage, la face inferieure 
20 restant non decoupee. Lorsque les objets' ont €i€ mis en place dans 
le sac, il suffit de terminer le decoupage selon le trait de 
predecoupage de la face inferieure 16. 

De preference, le rouleau de materiau plastique est stocke 
sur une bobine montee pivotante sur un axe et la partie du rouleau 
25 devidee repose sur une surface horizontale. 

En se referent maintenant aux figures 4 et 5, on va decrire 
un deuxieme mode de mise en oeuvre de l'invcntion. Ce deuxieme 
mode de realisation se distingue du premier uniquement par la 
realisation du moyen de prehension PI, P2... Dans ce mode de 
30 realisation, le moyen de prehension PI est consume par une 
decoupe 32 formant un orifice, par exemple en forme d'ongleL 
Cette decoupe est en partie limitee par le trait de predecoupage Dl. 
On comprend que grace a Torifice 32, il est possible a l'operateur, 
par exemple en introduisant le doigt ou tout autre element 
35 convenable, de soulever partiellement la face superieure 14 de la 
gaine 12, ce qui provoque progressivement le decoupage de la face 
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superieure 14 et des soufflets 20 et 22 selon le trait de 
prddecoupage Dl. En revanche, la face infeneure 16 de la portion 
Al reste solidaire du reste de la gaine. Comme dans le cas du 
premier mode de mise en oeuvre, roperation de decoupage de la 
5 face superieure et done d'ouverture du sac peut etre facilitee en 
placant sur la portion A2 a proximite de la sou dure SI une barrette 
30 maintenue en appui sur cette partie de la gaine. 

Les figures 6 et 7 montrent des variantes de realisation de la 
languette de prehension. 

10 Dans le cas de la figure 6, la languette de prehension 40 

comporte deux portions d'extremitS 42 et 44 qui sont collees sur la 
face superieure 14 du sac en dtant ecartees rune de l'autre et une 
portion methane 46 qui, elle, n'est pas coDee. La portion non collee 
46 forme une sorte d'anse qui fecilite la prehension. 
15 Dans le cas de la figure 7, la languette 48 comporte 

egalement deux portions d'extremite" 50 et 52 fixees sur la face 
superieure 14 du sac en etant sensiblement jointives. 

La languette 48 comporte egalement une portion mediane 
54 qui est pliee de telle maniere que les deux feces du pli 54a et 
20 54b en regard soient collees l"une sur l'autre, 

Ces deux modes de realisation sont parnculierement bien 
adaptes au cas oii la force de traction qui doit etre exercee sur la 
languette pour provoquer Touverture du sac doit etre plus 
importante notamment en raison du materiau dont est fait le film 
25 plastique. 

De tels rouleaux de sacs peuvent faire Fobjet de nombreuses 
utilisations. lis peuvent servir, comme on i'a deja indique, pour 
alimenter des chaines d'emballage avec insertion manuelle des 
objets dans chaque sac. lis peuvent egalement servir de sac 
30 "poubelte" afin de faciliter pour les usagers 1'ouverture du sac qui 
est souvent, avec les sacs conus, difficile du fait de l'electricitd 
statique. 
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REVENDTrATTOMQ 

1. Rouleau en materiau plastique pour former des sacs 
comprenant au moins une premiere face superieure (14) et une 
5 deuxieme face inferieure (16), chaque zone du rouleau (Al, A2, 
A3) correspondant a un sac etant separee de la zone suivante par 
au moins une soudure (SI, S2, S3) entre lesdites deux faces 
s'etendant perpendiculairement a la longueur dudit rouleau, 
caracterise en ce que de plus chaque zone correspondant a un sac 

10 est separee de la zone voisine par un trait de predecoupage (Dl, 
D2, D3) desdites faces superieure et inferieure et parallele auxdites 
soudures, ladite face superieure etant de plus munie, a proximite 
dudit trait de decoupage, d'un moyen de prehension (PI, P2, P3) 
dispose de telle maniere que, en saisissant ledit moyen de 

15 prehension, on peut, dans un premier temps, decouper au moins 
ladite face superieure selon ledit trait de decoupage en ecartant 
ladite face superieure du reste dudit rouleau. 

2. Rouleau selon la revendication 1, caracterise en ce que 
ledit rouleau comporte en outre, selon le sens de sa longueur, deux 

20 portions laterales repliees (20, 22) raccordees auxdites faces 
superieure (14) et inferieure (16) pour former des soufflets. 

3. Rouleau selon Tune quelconque des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que ledit moyen de prehension (PI, P2, P3) 
consiste en une decoupe partielle (30) dans ladite face superieure 

25 (14) reliee audit trait de predecoupage (Dl, D2, D3). 

4. Rouleau selon la revendication 3, caracterise en ce que 
ladite decoupe detlnit un office (30) limite partiellement par le 
trait de predecoupage (Dl, D2, D3), lesdits orifices etant 
sensiblement disposes selon l'axe longitudinal (XX) de ladite face 

30 superieure (14). 

5. Rouleau selon lhme quelconque-des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que ledit moyen de prehension (PI, P2, P3) 
consiste en une languette (24) dont une partie (26) est fixee sur la 
face superieure (14) dudit rouleau et dont le reste (28) est libre par 

35 rapport a ladite face et peut done etre aisement saisie. 
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6. Rouleau selon l"une quelconque des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que ledit moyen de prehension (PI, P2, P3) 
consiste en une languette (40) comportant deux portions 
d'extremite (42, 44) solidaires de la race superieure (14) dudit 

5 rouleau, et une portion mediane (46) libre. 

7. Rouleau selon rune quelconque des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que ledit moyen de prehension (PI, P2, P3) 
consiste en une languette (48) comportant deux portions 
d'extremite (50, 52) solidaire de la face superieure (14) dudit 

10 rouleau et une portion mediane (54) pliee dont les deux faces (54a, 
54b) sont solidaires l*une de 1'autre. 

8. Precede d'emballage de produits a l'aide dhm rouleau 
selon l"une quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce 
qu'fl comprend les etapes suivantes : 

15 - on deroule le rouleau sur une longueur superieure k la 

zone correspondant a un premier sac ; 

- on maintient la partie du rouleau correspondant a la zone 
associee au sac suivant ; 

- on decoupe la face superieure selon ledit trait de 
20 predecoupage en agissant sur lesdits moyens de pr6hension ; 

~ on introduit le produit a 1'interieur dudit sac 
precedemment ouvert ; 

- on decoupe Iadite deuxieme face selon le trait de 
. predecoupage. 

25 
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